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Abstract 


The invention relates to a method for producing components of interior fittings in motor vehicles. Said 
components have a defined surface profile. In a first step, the material (1) that forms the visible surface is 
positioned in a tool cavity and is deformed under the influence of pressure and/or temperature and the 
desired surface stamp is simultaneously produced. In an additional step, a carrier material (2) on the basis 
of natural fibre-reinforced polymer materials is inserted into the tool cavity and is subsequently deformed, 
whereby edge areas of the material (1) are not covered with the carrier material (2). The component of 
interior fittings is subsequently removed from the tool cavity after the edge areas of the material (i) have 
been bent. 
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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing components of interior fittings in motor vehicles. Said compo- 
^ nents have a defined surface profile. In a first step, the material (1) that forms the visible surface is positioned in a tool cavity and 
^ is deformed under the influence of pressure and/or temperature and the desired surface stamp is simultaneously produced. In an 

additional step, a carrier material (2) on the basis of natural fibre-reinforced polymer materials is inserted into the tool cavity and 
<3\ is subsequently deformed, whereby edge areas of the material (1) are not covered with the carrier material (2). The component of 
0\ interior fittings is subsequently removed from the tool cavity after the edge areas of the material (I) have been bent. 
OS 

Xj" (57) Zusammenfassung: Gegenstand der Erfindung ist Verfahren zur Herstellung von Innenausstattungskomponenten von Kraft- 
^> fahrzeugen mit einem definierten Oberflachenprofil. wobei man in einem ersten Schritt einen, den die sichtbare Oberflache bildenden 
^ Wcrkstoff ( 1 ) in eincr Werkzeugkavitat positioniert und durch Einwirkung von Druck und/oder Tempera tur verformt und gleichzeitig 

die gewfinschte ObcrflichenprSgung erzeugt, in einem weiteren Schritt einen Tragerwerkstoff (2) auf der Basis von narurfaserver- 
O starkten Polymerwerkstoffen in die Werkzeugkavitat einbringt und anschlieBend verformt, wobei Randbereiche des Werkstoffs (1) 

nicht mit dem Tragerwerkstoff (2) becteckt sind und anschliefiend nach Umbugen der Randbereiche des Werkstoffs ( 1 ) die Innenaus- 
y 0 ^ tattungskomponcnu: aus der Werkzeugkavitat entformi. 
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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON INN EN AUSSTATTU NGS- 
KOMPONENTEN VON KRAFTFAHRZEUGEN 


Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung von Innen- 
ausstattungskomponenten von Kraftfahrzeugen mit einem definierten 
Oberflachenprofil. 

Die WO 90/03256 betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Her- 
stellung von steifen Gegenstanden mit hohem Oberflachen-Finish, ins- 
besondere Kunststoff-Formkorper. In einem ersten Schritt wird ein 
thermoplastisches faserverstarktes Substrat und eine die Oberflache 
bildende Folie Oder ein Film separat vorgeheizt und anschtieBend mit 
einem Trager verpresst. Hierbei soil eine sogenannte „Class A finish" - 
Oberflache erzeugt werden. Diese Oberflache zeichnet sich durch be- 
sondere Glatte und Giite aus. Die Herstellung yon strukturierten 
Oberflachen wird nicht angesprochen. 

Aus der DE 44 00 388 C2 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Herstellen eines Formteils aus mindestens einer Tragerschicht und Ka- 
schierschicht bekannt. Das Verfahren zum Herstellen dieses Formteils; 
insbesondere eines Verkleidungsteils fur ein Kraftfahrzeug, aus min- 
destens einer Tragerschicht und einer Kaschierschicht, beim dem die 
flachen Schichten in paralleler Erstreckung aufeinander ausgerichtet 
und ihre Rander Im Abstand von einander gehalten werden, wahrend 
der Rand der Tragerschicht unter Bildung eines bearbeiteten Randes 
abgetrennt wird, und die Schichten unter gegenseitiger Verbindung zwi- 
schen zwei Pressform flachen zusammengepresst werden, worauf der 
gegeniiber dem bearbeiteten Rand der Tragerschicht nach auBen vor- 
stehende Rand der Kaschierschicht urn den bearbeiteten Rand der Tra- 
gerschicht umgelegt und ruckseitig an die Tragerschicht angelegt und 
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an dieser befestigt wird, ist dadurch gekennzeichnet, dass unmittelbar 
nach dem Abtrennen des Randes der Tragerschicht und dem Zusam- 
menpressen der beiden Schichten der vorstehende Rand der Kaschier- 
schicht um den bearbeiteten Rand umgelegt und an die Ruckseite der 
5 Tragerschicht angedruckt wird, wahrend das Formteil mit seiner Vorder- 
seite noch an der zugeordneten Pressformflache anliegt. 

Das vorgenannte Verfahren ist sehr aufwendig und beinhaltet eine hohe 
Verschnittmenge des Materials der Tragerschicht. 

o 

Die Verwendung von naturfaser-verstarktem Polymer als Tragerwerk- 
stoff ist beispielsweise in der DE 196 07 781 Al beschrieben. 

Demgegenuber in der DE 44 47 645 C2 wird ein Verfahren zum Her- 
i stellen eines Formteils, insbesondere eine Innenverkleidung Oder der- 
gleichen fur Kraftfahrzeuge beschrieben. Das Formteil wird hergestellt 
aus einer mit einem thermoplastischen Harz vorimpragnierten Vlies- 
matte, bei dem die Vliesmatte tiber die Erweichungstemperatur des 
thermoplastischen Harzes hinaus in einer Kontaktheizpresse flachig er- 
warmt und vorverdichtet und auf diese Vliesmatte - unter hohem Druck 
und einer Temperatur von beispielsweise 100 bis 130 °C in einer HeiB- 
druckform verpresst wird und das verpresste Formteil in mindestens 
einer Kuhlstufe gekuhlt wird. In dieser mindestens einen Kuhlstufe wird 
ein Kontaktdruck zwischen der Kuhlform und dem geformten Formteil 
aufrechterhalten. AnschlieBend wird auf das verpresste Formteil eine 
Folie oder sonstiges Dekormaterial aufkaschiert, in dem die Fo|ie oder 
sonstiges Dekormaterial sowie die zu kaschierende Oberflache des 
Formteils durch Kontaktwarme erhitzt und unter geringem Druck anei- 
nandergelegt werden, worauf das mit der Kaschierfolie und sonstigem 
Dekormaterial versehene verpresste Formteil abgekiihlt wird. 
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Auch das vorgenannte Verfahren, dass sich im Stand der Technik 
durchgesetzt hat, ist in Bezug auf die Verfahrensokonomie noch nicht 
optimal. 

5 Dementsprechend bestand die Aufgabe der vorliegenden Erfindung in 
der Bereitstellung eines verbesserten Verfahrens zur Herstellung von 
Innenausstattungskomponenten von Kraftfahrzeugen mit einem defi- 
nierten Oberflachenprofil. 

0 Die vorgenannte Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird gelost einer 
ersten Ausfuhrungsform durch ein Verfahren zur Herstellung von Innen- 
ausstattungskomponenten von Kraftfahrzeugen mit einem definierten 
Oberflachenprofil, wobei man in einem ersten Schritt einen die sichtbare 
Oberflache bildende Werkstoff 1 in einer Werkzeugkavitat positioniert 
und durch Einwirkung von Druck und/oder Temperatur verformt und 
gleichzeitig die gewunschte Oberflachenpragung erzeugt, in einem wei- 
teren Schritt einen Tragerwerkstoff 2 auf der Basis von naturfaserver- 
starkten Polymerwerkstoffen in die Werkzeugkavitat einbringt und an- 
schieBend verformt, wobei Randbereiche des Werkstoffs 1 nicht mit 
dem Tragerwerkstoff 2 bedeckt sind und anschlieBend nach Umbugen 
der Randbereiche des Werkstoffs 1 die Innenaustattungskomponente 
aus der Werkzeugkavitat entformt. 

Die Vorteile des erfindungsgemaBen Verfahrens bestehen insbesondere 
darin, dass die Pragung des Oberflachenprofils, beispielsweise die Nar- 
bung im Umformprozess aufgebracht wird. Dadurch ist eine Pra- 
gung/IMarbung beim Folienhersteller nicht erforderlich. Die Pra- 
gung/Narbung wird somit erst im Werkzeug hergestellt, so dass kein 
oder nur ein geringer Auszug der Narbe auftritt. Ein weiterer Vorteil der 
vorliegenden Erfindung besteht in der Kombination der Herstellung na- 
turfaserverstarkter Bauteile, wie sie beispielsweise in der genannten DE 
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44 47 645 beschrieben sind, Integrierung des Prozessschrittes der De- 
koraufbringung und Narbung. 

Umformen des Tragerwerkstoffs und Kaschieren mit Folie werden erfin- 
5 dungsgemaB somit in einem Prozessschritt durchgefiihrt, so dass der 
ublicherweise erforderliche zweite Aufheizschritt Oder das Aufbringen 
eines zusatzlichen Verbindungswerkstoffes, beispielsweise eines Klebers 
entfallt. Somit kdnnen die Herstellungskosten der Innenausstattungs- 
komponenten durch die Integration der Prozessschritte deutlich redu- 
o ziert werden. Weitere Vorteile der erfindungsgemaBen Vorgehensweise 
bestehen in der Darstellbarkeit kleiner Radien und einem geringen 
Narbauszug. 

Mit Hilfe der vorliegenden Erfindung ist daruber hinaus eine manuelle 
Narbung darstellbar, beispielsweise ausgehend von einem Belede- 
rungsmodell. Auch ein Softtouch ist in Radienbereichen darstellbar. Pro- 
zesstechnisch sind hervorzuheben, dass Schaumbruch und Faltenprob- 
lematik weitgehend eliminiert sind. 

Der allgemeine Ablauf des Verfahrens kann dahingehend beschrieben 
werden, dass ein geeigneter Werkstoff, insbesondere eine Folie, bei- 
spielsweise eine Metall-, Leder-, Schaum- Oder Kompaktfolie, beispiels- 
weise aus einem Polymerwerkstoff nach thermischer Behandlung, wobei 
der Werkstoff jede beliebige Temperatur annehmen kann, auch Raum- 
temperatur, uber ein speziell gestaltetes Werkzeug positioniert und 
durch das Anlegen geeigneter Druck- und/oder Temperaturverhaltnisse 
an mehreren oder einer Seite des Werkstoffs in die Werkzeugkavitat 
verformt wird. Wahrend dieses Verformungsprozesses oder nach dem 
Verformungsprozess wird durch Anlegen geeigneter Druck- und/oder 
Temperaturverhaltnisse eine Pragung des Werkstoffs 1 vorgenommen, 
die beispielsweise eine Narbung auf der Sichtseite des Werkstoffs 1 
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wiedergeben kann. Wahrend Oder nach dem Umformprozess des Werk- 
stoffs 1 wird der Tragerwerkstoff 2 in die Werkstoffkavitat eingebracht 
und verformt, in dem sich bereits der verformte Werkstoff 1 befindet. 
Das Werkzeug wird dabei so gestaltet, dass im Randbereich, wo erfor- 
derlich, der Werkstoff 1 von dem Tragerwerkstoff 2 getrennt bleibt. Dies 
wird erfindungsgemaB dadurch erreicht, dass die entsprechenden Rand- 
bereiche des Werkstoffs 1 nicht mit dem Tragerwerkstoff 2 bedeckt 
sind. Nach dem vorzunehmenden Umbug des Werkstoffs 1 in diesem 
Bereich wird das so entstandene Bauteil entformt und eventuell erfor- 
derlichen Nachfolgeprozessen zugefuhrt. 

In der Fig. 1 wird das kontaktlose Aufheizen einer Dekorfolie in einer 
Heizstation beschrieben. Eine Dekorfolie (Schaum- oder Kompaktfolie) 
auf Polyolefinbasis wird mit einem Spannrahmen einer Heizstation zu- 
gefuhrt (Infrarot- oder Keramikstrahler mit einzeln regelbaren Heizfel- 
dern) und auf 70 bis 90 °C je nach Folienqualitat erhitzt. Vor dem Auf- 
heizen wird die Folie mit Spannrahmen (der Spannrahmen ist so aus- 
gelegt, dass wahrend der Verformung ein gezieltes und lokal einstell- 
bares Nachrutschen der Folie gewahrleistet ist) uber eine Werkzeugka- 
vitat positioniert, wie dies in Fig. 2 beschrieben Ist. Diese Werkzeugka- 
vitat ist vorzugsweise temperiert und so gestaltet (Porositat) 7 dass Va- 
kuum angelegt werden kann. Das Anlepen Von Vakuum ist erforderlich' 
fur das Tiefziehen der Folie in die Kavitat. Als Schaumfolie efgnet sich 
beispielsweise eine 6,5 . mm ' TPO-Folie^i^almmkaschiert ist mit 2,5 i 
mm TPO-Schaumfolie mit einem Raumgewicht von 40 bis 70 kg/m 3 . 

In der Fig. 3 wird die tiefgezogene Dekorfolie in der gegebenenfalls ge- 
heizten Werkzeugkavitat dargestellt. 

In der Fig 4 wird das Aufheizen des Tragerwerkstoffs 2 auf Basis nach-, 
wachsender Rohstoffe beschrieben. Der Tragerwerkstoff (typischerweise 
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Flachsfasern und PP-Fasern in einem Mischungsverhaltnis von 50 : 50 
Gew.- 0 / 0/ gemischt und zu einem vernadelten Vlies verarbeitet, Vlies- 
starke 20 bis 30 mm, typische Flachengewichte 1600 bis 2200 g/m 2 ) 
wird als Nadelvlies-Halbzeug in einer ein- oder mehrstufigen Heizung 
5 (typischerweise eine Presse mit eingebauter Kontaktheizplatte) aufge- 
heizt und gleichzeitig komprimiert (auf eine Wandstarke von 2 bis 4 
mm). 

Wahrend der Kornprimierung findet die Impragnierung der Flachsfasern 
10 mit den aufgeschmolzenen PP-Fasern statt. 

AnschlieSend wird die aufgeheizte Matte uber dem Werkzeug positio- 
niert, wie dies in Fig. 5 dargestellt wird. Die aufgeheizte Matte des Tra- 
gerwerkstoffs 2 befindet sich uber der Werkzeugkavitat, in der sich der 
15 Folienvorformling mit gepragter Oberflache der Sichtseite befindet. 
Durch SchlieBen der beiden nun gekuhlten Werkzeughalften in der 
Form presse wird der aufgeheizte Tragerwerkstoff 2 umgeformt und 
gleichzeitig konsolidiert. Die Verbindung zwischen Folie und Trager- 
werkstoff 2 geschieht durch VerschweiBen beim Umformen aufgrund 
20 der in der Matte und dem Werkstoff 1 befindlichen Restwarme. Wah- 
rend des Umformens 1st durch entsprechende Werkzeugauslegung zu 
verhindern, dass fn den Berelchen, die fur einen Umbug des Werkstoffs 
1 vorgesehen sind, eine Verschwei6ung von Werkstoff 1 und Trager- 
werkstoff 2 stattfinden kann. Diese MaBgabe ist erforderlich urn die Fo- 
25 lie, d. h. den Werkstoff 1 spater umbugen zu konnen. 

Das Formteil erhalt im Umformprozess entsprechend der Anforderung 
den Randbeschnitt der Tragerkontur, wie dies in Fig. 6 dargestellt wird. 

30 Alternatiy ist es moglich, durch entsprechende Werkzeugauslegung den 
Umbug wahrend des Umformens anzuformen. Nach vollstSndiger Kon- 
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solidierung des Tragerwerkstoffs 2 ist der Abkiihlprozess abgeschlossen 
und die Folie 1 mit dem Tragerwerkstoff 2 fest verbunden. Die AbkCihl- 
zeit betragt beispielsweise 30 bis 40 sec. AnschlieSend ist es moglich, 
die beiden Werkzeughalften zu offnen und das hergestellte Formteil auf 
geeignete. Welse zu entnehmen. 
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PATENTANSPRUCHE: 

1. Verfahren zur Herstellung von Innenausstattungskomponenten 
von Kraftfahrzeugen mit einem definierten OberfJachenprofll, wobei man 
in einem ersten Schritt einen, die sichtbare Oberflache bildende Werk- 
stoff (1) in einer Werkzeugkavitat positioniert und durch Einwirkung von 
Druck und/oder Ternperatur verformt und gleichzeitfcjjdie gewQnschte 
Oberflachenpragungf. erzeugt, in einem weiteren Schritt einen Trager- 
werkstoff (2) auf der Basis von naturfaserverstarkten Polymerwerk- 
stoffen in die Werkzeugkavitat einbringt und anschlieBend verformt, 
wobei Randbereiche des Werkstoffs (1) nicht mit dem Tragerwerkstoff 
(2) bedeckt sind und anschlieBend nach Umbugen der Randbereiche des 
Werkstoffs (1) die Innenaustattungskomponente aus der Werkzeugka- 
vitat entformt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichViet, dass man 
als Werkstoff (1) eine Folie 7 insbesondere eine Metall-, Leder-, Schaum- 
oder Kompaktfolie, beispielsweise aus einem Polymerwerkstoff einsetzt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man 
die Oberflachenpragung, insbesondere Narbung durch Einwirkung von 
Druck herstellt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man 
die Verformung des Werkstoffs (1) durch Einwirkung von Ternperatur 
vornimmt und eine lederahnliche Oberflachennarbung pragt. 
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FIG.1 
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FIG.4 
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